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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Wartung
eines am Ausguss eines Behalters fiir Metallschmelze
montierten Schiebeverschlusses geméss Anspruch 1.
[0002] Schiebeverschliisse am Ausguss von Behal-
tern fUr Metallschmelze sind in vielféltigen Ausgestaltun-
gen bekannt, wobei es sich grundsatzlich um
SchiebeverschlOsse mit einer linear verstellbaren Schie-
bereinheit (vgl. z.B. EP-A-0 875 320) oder um Drehschie-
beverschlisse (vgl. z.B. CH-A-649 149) handeln kann.
Bekanntlich sind die feuerfesten Bestandteile dieser
Schiebeverschliisse, insbesondere die Verschlussplat-
ten, aber auch ihre Ausgusshilsen sowie die Hiilsen am
Behalterauslass, einem starken Verschleiss ausgesetzt
und mussen von Zeit zu Zeit kontrolliert und allenfalls
ausgewechselt werden. Der entleerte Behélter, z.B. eine
sogenannte Pfanne, wird samt dem Schiebeverschluss
an eine Wartungsstelle, einen sogenannten Pfannen-
platz gebracht, wo die waagerecht gestellte Pfanne ge-
reinigt, der Schiebeverschluss gedffnet und die einzel-
nen allenfalls zu ersetzenden Komponenten mittels ent-
sprechender Werkzeuge ausgebaut, Reinigungsarbei-
ten durchgefiihrt und dann die Komponenten bzw. deren
Ersatzteile wieder eingebaut werden. Im Fachjargon wird
diese Wartung auch als eine Zustellung bezeichnet. Die-
se Wartungs- bzw. Zustellungsarbeiten werden manuell
ausgefuhrt. Die Art, wie der Schiebeverschluss gedffnet
wird sowie die Mittel zum Offnen und Schliessen des
Schiebeverschlusses hangen von der Bauart des jewei-
ligen Verschlusses ab.

[0003] Ein mit einer linear verstellbaren Schieberein-
heit versehener Schiebeverschluss wird - wie beispiels-
weise in der EP-A-0 875 320 beschrieben - mittels einer
an den Schiebeverschluss montierbaren Kolben/Zylin-
dereinheit betatigt, um den Giesskanal zu 6ffnen oder zu
schliessen. Im Gegensatz zum Schiebeverschluss ist die
Kolben/Zylindereinheit nicht standig an der Pfanne an-
gebracht, sondern sie verbleibt - vom Schieberver-
schluss wieder demontiert - an der Giessanlage oder am
Pfannenplatz, wo das Offnen und Schliessen des Gies-
skanals erfolgen soll. Bei der Montage am Schiebever-
schluss wird der Zylinder in eine Halterung am Schieber-
gehause eingefiihrt und in dieser ortsfest gehalten, wah-
rend die Antriebsstange mit der Schiebereinheit gekop-
pelt wird. Der Hub der Schiebereinheit zum Offnen und
Schliessen des Giesskanals ist durch einen Hubbegren-
zungsbolzen begrenzt. Sollen die Verschlussplatten aus-
gewechselt werden, so wird der Hubbegrenzungsbolzen
herausgenommen und die Schiebereinheit Gber die eine
Grenzstellung hinaus verschoben, wonach sie vom
Schiebergehause geldst bzw. gegeniber diesem ausge-
schwenkt wird und die Verschlussplatten zuganglich ge-
macht werden.

[0004] Bei einer Wechselvorrichtung gemass der
Druckschrift JP-A-10263796 zum Auswechseln von Feu-
erfest in einem an einer Stahlpfanne montierten Schie-
beverschluss ist eine auf Schienen verschiebbare Bihne
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und ein auf letzterer angeordneter Roboter vorgesehen,
welcher mit verschiedenen Werkzeugen bestiickt wer-
den kann. Auf dieser Biihne sind ausserdem neben dem
Roboter angeordnete Schieberplatten- bzw. Hiilsen-Ma-
gazine vorgesehen.

[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren der eingangs genannten Art zu
schaffen, mit der die Wartungs- bzw. Zustellungsarbeiten
erheblich erleichtert werden.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemass durch
ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruches 1 ge-
I8st.

[0007] Weitere bevorzugte Ausgestaltungen des erfin-
dungsgemassen Verfahrens bilden den Gegenstand der
abhangigen Anspriche.

[0008] Mit diesem erfindungsgemassen Verfahren er-
geben sich Vorteile, zum einen dass zum Durchfiihren
der Wartungs- bzw. Zustellungsarbeiten weniger Perso-
nal gebraucht wird, was sich kostensenkend auswirkt,
wobei auch sichergestellt wird, dass die Arbeiten fehler-
frei ablaufen. Ausserdem ist auch eine héhere Arbeits-
sicherheit als bei den konventionellen Zustellungen ge-
geben, denn die Bediener missen nicht mehr unmittelbar
vor der heissen Pfanne Arbeiten verrichten.

[0009] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnung naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1  eine erfindungsgemasse Anlage zur Wartung
eines Schiebe- verschlusses;

ein Ausflhrungsbeispiel eines Schiebever-
schlusses am Aus- guss eines teilweise darge-
stellten Behalters fur Metallschmelze im Langs-
schnitt; und

eine erfindungsgemasse Anlage mit einem
mehrere Pfannen fassenden Pfannenplatz.

Fig. 2

Fig. 3

[0010] Fig. 2 zeigt einen Teil eines Behalters 10 fir
Metallschmelze, einer sogenannten Pfanne, an dessen
Ausguss ein Schiebeverschluss 20 montiert ist. Der Be-
hélter 10 weist einen ausseren Stahlmantel 11, eine in
diesem eingebettete feuerfeste Auskleidung 12 sowie ei-
nen Auslass 14 auf, welcher von einem feuerfesten Loch-
stein 15 und einer in diesen eingesetzten feuerfesten
Huilse 16 gebildet ist.

[0011] Beim Schiebeverschluss 20 kann es sich bei-
spielsweise um den aus der EP-A-0 875 320 bekannten
und auch in der EP-B-0 277 146 ausflhrlich beschrieben
Schiebeverschluss handeln. Dieser umfasst einen obe-
ren Gehauseteil 21 mit einer darin eingesetzten feuerfe-
sten Verschlussplatte 23 sowie einen Gehduserahmen
22 mit einer darin l6sbar verspannten Schiebereinheit
25, in der eine feuerfeste Schieberplatte 24 eingesetzt
ist, an welche sich eine feuerfeste Ausgusshdilse 26 an-
schliesst. Durch Verschieben der Schiebereinheit 25
kann der Auslass 14 bzw. ein Giesskanal 14a aus der in
Fig. 2 veranschaulichten Offnungsstellung in eine Dros-
sel- oder Schliessstellung (und umgekehrt) gebracht
werden.
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[0012] Die lineare Verstellung der Schiebereinheit 25
erfolgt mittels einer Kolben/Zylindereinheit 30, die in ei-
neram oberen Gehauseteil 21 angeflanschten Halterung
28 wegnehmbar angeordnet ist, d.h. die Kolben/Zylin-
dereinheit 30 verbleibt im Gegensatz zum Schiebever-
schluss 20 nicht stdndig am Behalter 10, sondern wird
auf der Giessbiihne oder aber auch auf der Wartungs-
stelle, dem sogenannten Pfannenplatz, belassen. In die
Halterung 28 wird der Zylinderteil der Kolben/Zylinder-
einheit 30 eingeschoben, eine Antriebsstange 32 dersel-
ben wird danach mit einer Schubstange 27 der Schie-
bereinheit 25 tber eine Kupplung 40 angekoppelt.
[0013] Der Hub der Schiebereinheit 25 fiir die Verstel-
lung aus der dargestellten Offnungsstellung in die
Schliessstellung ist durch einen Hubbegrenzungsbolzen
56 beschrankt, der wegnehmbar in die Halterung 28 ein-
gesetzt ist und eine Langsoffnung in der Schubstange
27 durchquert. Der Hubbegrenzungsbolzen 56 kann aus
dem Eingriff mit der Langséffnung herausgenommen
werden, wenn beispielsweise ein Verschlussplatten-
wechsel stattfinden soll. Dann kann die Schiebereinheit
25 Uber die Schliessstellung hinaus auf entsprechenden
Fuhrungsbahnen verschoben und vom Rahmen 22 und
vom oberen Gehauseteil 21 geldst bzw. diesen gegen-
Uber ausgeschwenkt werden.

[0014] BeiderinFig. 2 dargestellten Ausfiihrungsform
wird die Schiebereinheit 25 um eine horizontale Achse
A nach unten ausgeschwenkt, es kdnnte aber auch seit-
liches Ausschwenken vorgesehen sein. Am bereits er-
wahnten Pfannenplatz, wo die Wartung des Behélters
10 sowie des Schiebeverschlusses 20 stattfindet, wird
der Behalter bzw. die Pfanne 10 in waagerechte Stellung
gebracht und die Verschieberichtung der Schieberein-
heit 25 verlauft vertikal, so dass die Schiebereinheit 25
bei der Ausfiuihrung nach Fig. 1 horizontal geschwenkt
werden kann, was mit wenig Kraftaufwand verbundenist.
[0015] Am Pfannenplatz werden jeweils insbesondere
die einem hohen Verschleiss ausgesetzten feuerfesten
Verschlussplatten 23, 24, die feuerfeste Ausgusshilse
26 sowie die feuerfeste Hilse 16 flir den Behalterauslass
14 kontrolliert und allenfalls ersetzt. Ersetzt werden aber
auch diverse andere Teile wie Keramikringe, Durch-
bruchsicherungen, feuerfeste Splilkegel etc. Bis jetzt war
es Ublich, den Komponentenausbau, die Wartungsarbei-
ten und den Wiedereinbau oder Ersatz von Komponen-
ten manuell durchzufihren.

[0016] Erfindungsgemass ist nach Fig. 1 fur den Pfan-
nenplatz eine Anlage zur Wartung des Behalterausgus-
ses bzw des am Ausguss des Behélters 10 montierten
Schiebeverschlusses 20 vorgesehen, deren ein Ausfih-
rungsbeispielin Fig. 2 angedeutetist. Die Anlage umfasst
einen mit einem automatischen Greifwechselsystem 61
versehenen Roboter 60, der in einer durch Schutzab-
schrankungen 63 begrenzten Roboterzelle 62 angeord-
net ist, umgeben von mindestens einem Werkzeugma-
gazin 65, 66, mindestens einem Ersatzteilmagazin 67,
diversen Ablagen und/oder Zwischenablagen 69, 70, Ab-
faltbehaltern 71, 72 etc., wobei auch Anschlussstellen
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fuir Strom, Druckluft, Sauerstoff, Hydraulikél etc. vorhan-
den sind. Der Roboter ist mit einer Steuerung 75 wirk-
verbunden, die zusammen mit einem Operatorpanel 89
in einem separaten Schalterschrank ausserhalb der Ro-
boterzelle 62 eingebaut ist.

[0017] Die Roboterzelle 62 kann Uber eine Tur 76 be-
treten werden, die vor und wahrend des Robotereinsat-
zes verriegelbar ist. Uber eine weitere Tiir 77 werden
Ersatzteile nachgeliefert.

[0018] Der Roboter 60 besteht im wesentlichen aus
einem Sockel 60a, einem auf diesem um eine vertikale
Achse drehbaren Querarm 60b mit einer Kolben/ Zylin-
dereinheit 60d und einem Schwenklager 60c, einem an
letzterem schwenkbar gelagerten Langsarm 60e, einem
weiteren Zusatzarm 60f, der am Ende des Lédngsarmes
60e drehbar gehalten ist, einem am Zusatzarm 60f ge-
lenkig gehaltenen Bigel 60g und dem in diesem
schwenkbaren Greifwechselsystem 61. Die seitlich des
Querarmes 60b angeordnete Kolben/Zylindereinheit 60d
dient zur Verstellung des Langsarmes 60e. Ansonsten
weist der Roboter 60 weitere Motoren und Positions-
messgerate auf, die nicht naher dargestellt sind.

[0019] Der Roboter 60 ist durch seine Ausbildung im
Stande, die exakte Position des Behélters 10 bzw. des
Schiebeverschlusses 20 selbsttatig zu erkennen, wozu
eine Kamera an das automatische Greifwechselsystem
61 koppelbar ist. Liegt eine Pfanne 10 auf dem Pfannen-
platz, startet die Bedienungsperson den Zyklus. Der Ro-
boter 60 koppelt die Kamera an, die die Pfannenlage und
Pfannennummer erkennt und Uber die ein Signal zum
Offnen des Hitzeschildes 79 abgegeben wird. Danach
wird die Kamera nah vor dem Schieber positioniert und
die exakte Schieberlage erkannt und ermittelt. Die Ka-
mera wird nach der Positionserkennung vom Roboter 60
in entsprechendes Werkzeugmagazin zuriickgelegt.
[0020] Die Roboterzelle 62 ist mit Mitteln zum Offnen
und Schliessen des Schiebeverschlusses 20 ausgeri-
stet, beispielsweise mit der bereits erwahnten Kolben/
Zylindereinheit 30, die in einer als eine Halterung aus-
gebildeten Ablage 70 abgelegt ist. Der Roboter 60 kann
die Kolben/Zylindereinheit 30 mit einem Greifer von der
Ablage 70 entnehmen und in die Halterung 28 einflihren
und mit der Schiebereinheit 25 koppeln. Mittels des Ro-
boters 60 wird auch der Anschluss an eine Druckquelle
zu der Kolben/Zylindereinheit 30 bewerkstelligt; entspre-
chende Hydraulikschlauche werden oberhalb der Robo-
terzelle 62 auf einem Galgen 80 aufgehangt. Mittels des
Roboters 60 wird auch der Hubbegrenzungsbolzen 56
in oder aus dem Eingriff mit der Schubstange 27 ge-
bracht.

[0021] Noch bevor der Schieberschluss 20 gedffnet
wird, wird vorzugsweise eine im Bereich des Behélter-
auslasses 14 eingebaute Messspule flr die Ermittlung
von Schlacke Uiberprift. Der Roboter 60 dockt eine Werk-
zeugplatte mit einem Gerét zur Prifung der Messspule
an und koppelt es auf einen pfannenseitigen Stecker.
Die Steuerung 75 gibt dem Auswertegerat ein Startsi-
gnal, die Leitung- und Widerstandspriifungen werden
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ausgefihrt, und das vom Auswertegeréat an die Steue-
rung zuruick gemeldete Resultat wird auf dem Operator-
panel 89 visualisiert. Bei einem negativem Resultat muss
die Messspule in der Werkstatt ausgewechselt werden.
[0022] Nachdem von der Steuerung 75 ein Signal zum
Offnen des Schiebeverschlusses abgegeben und der
Gieskanal 14a gedffnet wurde, wird mit dem Roboter 60
eine Reinigung des Giesskanals 14a durchgefihrt. Als
Werkzeuge werden Sauerstofflanzen eingesetzt, mittels
denen der Gieskanal 14a frei gebrannt wird. Der Roboter
60 fahrt die Lanze immer tiefer in den Gieskanal 14a
hinein. Ist der Roboter mit der Lanze ganz eingefahren,
zieht er sie wieder aus dem Kanal. Bevor der Roboter 60
die jeweilige Sauerstofflanze im fiir diese vorgesehenen
Werkzeugmagazin 66 wieder ablegt, wird an einer Licht-
schranke die Lange der Lanze geprift. Ist die Lanze kr-
zer als die Giesskanallange, wirft der Roboter diese tber
einem Abfallbehélter ab und brennt den Gieskanal 14a
mit einer neuen Lanze nochmals frei.

[0023] Um den Zustand der feuerfesten, allenfalls zu
ersetzenden Komponenten zu Uberpriifen, wird der Ro-
boter 60 in eine Homeposition gebrachtund die Zutrittstir
76 entriegelt, worauf die Bedienungsperson die Robo-
terzelle 62 betreten und die Kontrolle in einer an sich
bekannten Weise durchfiihren kann. Es wird der Zustand
des Giesskanals, der Ausgusshiilse 26 und der Schie-
berplatte 24 geprift. Um den Zustand der Behalteraus-
lasshilse 16 zu prifen, missen die Verschlussplatten
24, 23 ausgebaut werden, oder sie wird automatisch
nach einer bestimmten Anzahl Durchgange gewechselt.
[0024] Nach dieser Priifung verlasst die Bedienungs-
person die Roboterzelle 62, verriegelt die Zutrittstir 76
und gibt am Operatorpanel 89 das auszufiihrende Sze-
nario ein, wonach der Roboter per Tastendruck gestartet
wird. Dabei kdnnen folgende Szenarien ausgewahit wer-
den:

Szenario 1: keine weitere Aktion

Szenario 2: Wechsel der Ausgusshiilse 26 (Arbeits-
schritte: Ausbau der alten Ausgusshiilse 26, Einbau
einer neuen Ausgusshiilse 26)

Szenario 3: Wechsel der Ausgusshiilse 26 und der
Verschlussplatten 23, 24 (Arbeitsschritte: Ausbau
der alten Ausgusshulse 26, Ausbau der alten Ver-
schlussplatten 23, 24, Einbau von neuen Verschlus-
splatten 23, 24; Einbau einer neuen Ausgusshiilse
26)

Szenario 4: Wechsel der Ausgusshtilse 26, der Ver-
schlussplatten 23, 24 und der Behalterauslasshilse
16 (Arbeitsschritte: Ausbau der alten Ausgusshiilse
26, Ausbau der alten Verschlussplatten 23, 24, Aus-
reissen der Behalterauslasshilse 16, Einsetzen ei-
ner neuen Behalterauslasshiilse 16, Einbau von
neuen Verschlussplatten 23-, 24; Einbau einer neu-
en Ausgusshllse 26)
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[0025] Nach jedem dieser Szenarien wird der Schie-
beverschluss 20 geschlossen und die Kolben/Zylinder-
einheit 30 demontiert.

[0026] Zusatzlichzu jedem dieser Szenarien kann mit-
tels des Roboters 60 auch ein Wechsel eines an sich
bekannten und aus der Zeichnung nicht ersichtlichen
Spllkegels durchgefiihrt werden, der in unmittelbaren
Nahe des Auslasses 14 im Behalter 10 eingebaut ist und
zur Behandlung der Metallschmelze dient.

[0027] Aufeinige Ersatzteile wie die Ausgusshiilse 26,
die ortsfeste Verschlussplatte 23, die Behalterauslas-
shilse 16, den Spulkegel, Keramikringe, Durchbruchsi-
cherungen 0.8. muss vor dem Einbau Mértel aufgebracht
werden. Zu diesem Zweck ist an der erfindungsgemas-
sen Anlage eine Moértelstation 85 vorgesehen. Der Ro-
boter 60 fahrt mit diesen Ersatzteilen unter einer Mortel-
sprihvorrichtung durch, wobei die mit Mértel versehene
Ersatzteile dannin einer Zwischenablage bis zum Einbau
deponiert werden. Fiir diese Arbeiten kann auch die Zeit
genutzt werden, in der sich keine Pfanne am Pfannen-
platz befindet.

[0028] Die im Werkzeugmagazin 65 zur Verfliigung
stehenden Werkzeuge sind mit Vorteil jeweils mit einem
Adapter 86 ausgeristet, was deren Ergreifen durch den
Roboter 60 vereinfacht.

[0029] Beim Wechsel der Ausgusshiilse 26 wird mit
einem entsprechenden Werkzeug ein Tragring dersel-
ben durch Verdrehen geldst, die Ausgusshulse 26 auf
einen Dorn aufgesteckt, iber dem Abfallbehélter 71 aus-
gekippt und das Werkzeug mit dem Tragring abgelegt.
[0030] Beim Ausbau der Verschlussplatten 23, 24 wird
mit einem entsprechenden Werkzeug der Hubbegren-
zungsbolzen 56 entnommen und abgelegt und die Schie-
bereinheit 25 in der bereits beschriebenen Weise geldst
und um die Achse A ausgeschwenkt (aus Fig. 2 sind die
vorhandenen Scharnierteile gut ersichtlich). Die Ver-
schlussplatten 23, 24 werden nacheinander mit einem
Dreibackengreifer im Giesskanalloch ergriffen, entnom-
men und in einem der Abfallbehalter 71, 72 entsorgt.
[0031] Fur den Ausbau der Hiilse 16 im Behéalteraus-
lass 14 koppelt der Roboter 60 ein hydraulisch betétigtes
Werkzeug an, fahrt mit seinen Backen durch den Gies-
skanal 14a, spreizt diese und zieht die Hilse 16 aus dem
Lochstein 15 und entsorgt die Hiilse 16 im Abfallbehalter.
Notfalls muss die Hiilse 16 mit einem Schlaghammer ent-
fernt werden. Der Lochstein 15 wird mit einer Drahtb(r-
ste, einem Schlaghammer oder einem Fréser gereinigt
und anschliessend mit Druckluft ausgeblasen.

[0032] Vor dem Einbau einer neuen Hilse 16 in den
Behalterauslass 14 wird mittels des Roboters 60 eine
Graphit-Masse in den Lochstein 15 eingetragen. Danach
wird eine mit Moértel versehene neue Hilse 16 eingesetzt.
Der Roboter wartet eine Aushértezeit von ca. 1 min ab.
Der Mortel wird von der Auflageflache fir die ortsfeste
Verschlussplatte 23 mit Druckluft entfernt.

[0033] Fir den Einbau von neuen Verschlussplatten
23, 24 wird der Kopf der Hllse 16 mit einer rotierenden
Drahtburste und anschliessend mit Druckluft gereinigt,
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wenn zuvor kein Hilsenwechsel vorgenommen wurde.
Der Roboter 60 ergreift eine neue Schieberplatte 24 aus
dem Ersatzteilmagazin 67 und legt sie in die aufgeklapp-
te Schiebereinheit ein. Danach wird eine mit Mortel ver-
sehene ortsfeste Verschlussplatte 23 eingelegt. Der
Giesskanal wird mit Druckluft gereinigt. Nach dem Ent-
nehmen eines Arretierstiickes wird der Schiebever-
schluss 20 geschlossen und die Schiebereinheit 25 in
die Giessposition gebracht, wonach der Hubbegren-
zungsbolzen 56 montiert wird.

[0034] Firden Einbau einer neuen der Ausgusshilse
26 reinigt der Roboter 60 zuerst eine entsprechende Auf-
lage auf der Schieberplatte 24, sofern diese zuvor nicht
ausgewechselt wurde. Anschliessend wird die Graphit-
Masse auf die Auflage aufgespriiht. Dann wird eine mit
Mortel versehene neue Ausgusshiilse 26 sowie der Tra-
gring eingesetzt und der Tragring angezogen. Der Gies-
skanal 14a wird mit Druckluft von Mértel gereinigt.
[0035] Nach dem Schliessen des Schiebeverschlus-
ses 20 bzw. des Giesskanals 14a und dem Entkoppeln
und Ablegen der Kolben/Zylindereinheit 30 wird der Hit-
zeschild 79 geschlossen.

[0036] Gemass Fig. 3 ist eine erfindungsgemésse An-
lage 50 mit einem Pfannenplatz vorgesehen, der zum
Beispiel vier Pfannen 10 in gleichen Abstanden zuein-
ander zum Warten aufnehmen kann. Diese Pfannen 10
sind in der Regel gleich dimensioniert. Vorzugsweise
sind fur diese 4 Pfannen zwei Roboter vorhanden, die
an sich gleich konzipiert sind, wie derjenige nach Fig. 1.
Diese sind daher nicht mehr in allen Einzelheiten erlau-
tert. Wiederum sind diese Roboter 60 mit den ihnen zu-
geordneten Magazinen 65, 66, 67 jeweils innerhalb einer
durch Schutzabschrankungen 63 begrenzten Roboter-
zelle 62 angeordnet.

[0037] Im Weiteren zeichnet sich diese Anlage da-
durch aus, dass eine mobile Hilsenausreissvorrichtung
40 auf der dem Roboter 60 gegenliberliegenden Seite
der Pfanne 10 angeordnet ist. Diese Hllsenausreissvor-
richtung 40 ist Gber ein Gestange 43 an einem Wagen
45 gehalten, wobeider Wagen 45 auf neben den Pfannen
10 sich erstreckenden Schienen 41, 42 verstellbar ge-
fuhrtist. Ein am Gestange 43 gehaltener, sich in die Pfan-
ne erstreckender Arm 46 ist an seinem Kopf mit einem
entsprechenden Werkzeug versehen, was nicht naher
gezeigt ist.

[0038] Mit dieser Hilsenausreissvorrichtung 40 kén-
nen die den Ausguss der Pfannen 10 bildenden feuerfe-
sten Hiilsen 16 bzw. die feuerfesten Lochsteine 15 (siehe
Fig. 2) durch Ausbohren oder ahnlichem entferntwerden.
Denkbar ware aber auch, dass mit einer solchen Vorrich-
tung die Pfannenauskleidung 12 ausgebessert bzw. ein
oder mehrere Spllkegel im Pfannenboden entfernt wer-
den. Diese Vorrichtung 40 kann auf den Schienen 41, 42
von Pfanne zu Pfanne gefahren werden, so dass nur eine
bendtigt wird.

[0039] Eine solche Anlage 50 eignet sich fiir Strang-
giessanlagen mit mehreren Strdngen, bei denen ent-
sprechend mehr Kapazitat an Pfannen gefordert ist. So-
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bald eine Pfanne 10 durch den jeweiligen Roboter 60
wieder betriebsbereit fertiggestellt worden ist, kann diese
Pfanne von einem Kranen weggetragen und die nachste
Pfanne 10’, die aussen liegt, an die Stelle zum Roboter
gebracht werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Wartung eines am Ausguss eines Be-
hélters (10) fur Metallschmelze montierten Schiebe-
verschlusses (20),
wobei der Schiebeverschluss (20) ein Gehauseteil
(21) mit einer darin eingesetzten feuerfesten Ver-
schlussplatte (23) sowie einen Gehduserahmen (22)
mit einer darin I6sbar verspannten Schiebereinheit
(25), inder eine feuerfeste Verschlussplatte (24) ein-
gesetzt ist, an welche sich eine feuerfeste Ausgus-
shllse (26) anschliesst, wobei die lineare Verstel-
lung der Schiebereinheit (25) mittels einer Kolben/
Zylindereinheit (30) erfolgt, die im Gegensatz zum
Schiebeverschluss (20) nicht am Behélter (10), son-
dern auf der Giessbuhne verbleibt, wobei zur Hub-
begrenzung einer von der Kolben/Zylindereinheit
(30) betatigbaren und einen Giesskanal (14a) off-
nenden oder verschliessenden Schiebereinheit (25)
ein Hubbegrenzungsbolzen (56) vorgesehen ist
wobei die Anlage zur Wartung mindestens ein Werk-
zeugmagazin (65, 66), mindestens ein Ersatzteilma-
gazin (67) und wenigstens einen mit einem automa-
tischen Greifwechselsystem (61) versehenen und
mit einer Steuerung (75) wirkverbundenen Roboter
(60) und eine eigene Kolben/Zylindereinheit (30)
zum Offnen und Schliessen des Schiebeverschlus-
ses (20) aufweist, wobei der Roboter (60) mit den
ihn umgebenden Magazinen (65, 66, 67) fir Werk-
zeuge bzw. Ersatzteile innerhalb einer durch Schutz-
abschrankungen (63) begrenzten Roboterzelle (62)
angeordnet ist, und die mit dem Roboter (60) wirk-
verbundene Steuerung (75) mit einem Operatorpa-
nel (89) ausserhalb der Roboterzelle (62) angeord-
net sind.
wobei zur Wartung der Roboter (60) die exakte Po-
sition des Behalters (10) bzw. des Schiebever-
schlusses (20) selbsttatig erkennt, die Kolben/Zylin-
dereinheit (30) der Wartungsanlage von einer Abla-
ge (70) zum Schiebeverschluss (20) bringt, am
Schiebeverschluss (20) montiert und an eine Druck-
quelle anschliesst,
wobei mittels des Roboters (60) auch der Hubbe-
grenzungsbolzen 56 in oder aus dem Eingriff mit der
Schubstange (27) gebracht wird, und dann je nach
Zustand der einzelnen allenfalls zu ersetzenden
Komponenten aus den ihn umgebenden Magazinen
(65, 66, 67) Werkzeuge bzw. Ersatzteile ergreift und
Reinigungsarbeiten, Komponentenausbau sowie
deren Ersatz oder Wiedereinbau durchfihrt.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zuséatzlich auch ein in unmittelbaren
Nahe des Auslasses (14) im Behalter (10) eingebau-
ter Splilkegel mittels des Roboters (60) ausgewech-
selt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zur selbsttatigen Erkennung
bzw. Kalibrierung der Behélter- bzw. Schiebever-
schlussposition eine Kamera an das automatische
Greifwechselsystem (61) gekoppelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass eine mobile Hl-
senausreissvorrichtung (40) auf der dem Roboter
(60) gegenuberliegenden Seite der Pfanne (10) an-
geordnet ist, die Uber ein Gestange (43) an einem
Wagen (45) gehalten ist, wobei der Wagen (45) auf
neben den Pfannen (10) sich erstreckenden Schie-
nen (41, 42) verstellbar gefihrt ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Giesskanalreini-
gung mittels des Roboters (60) Sauerstofflanzen
vom Werkzeugmagazin (66) entnommen und in den
Giesskanal (14a) eingefiihrt werden, wobei die je-
weilige Lanze nach einer Priifung ihrer Lange ent-
weder zuriick zum Werkzeugmagazin (66) oder ei-
nem Abfallbehalter zugefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass Ersatzteile, wie Aus-
gusshiilsen (26) und ortsfeste Verschlussplatten
(23) des Schiebeverschlusses (20), Hilsen (16) fur
den Behélterauslass (14), Spllkegel, Durchbruchsi-
cherungen oder Keramikringe zum Aufbringen von
Mortel mittels des Roboters (60) durch eine Mértei-
statian einer Zwischenablage zugefihrt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass mittels des Roboters
(60) ein Gerat zur Prifung einer im Bereich des Be-
halterauslasses (14) eingebauten Messspule fiir die
Ermittlung von Schlacke auf einen behalterseitigen
Stecker angeschlossen wird, wobei die Steuerung
(75) ein Startsignal an ein Auswertegerat der
Messspule liefert und von diesem ein Resultat emp-
fangt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Priifung des
Komponentenzustandes die Roboterzelle (62) tber
eine wahrend des Robotereinsatzes verriegelbare
Tur (76) betretet werden kann, wobei das auszufiih-
rende Szenario des Komponenten-Ausbaus und
-Einbaus durch die Bedienungsperson nach der er-
neuten Turverriegelung am Operatorpanel (89) ein-
gegeben und der ausgewahlte, vorprogrammierte
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Arbeitsvorgang gestartet wird.

Claims

A method for the maintenance of a sliding closure
(20) mounted on the spout of a container (10) for
molten metal, whereas the sliding closure (20) have
a housing part (21) with a refractory closure plate
(23) inserted therein, and a housing frame (22) with
a slider unit (25) releaseably braced therein, in which
a refractory slider plate (24) is inserted, to which a
refractory spout cover (26) is attached, whereas the
linear adjustment of the slider unit (25) is implement-
ed by means of a piston/cylinder unit (30), which con-
trary to the sliding closure (20) does not remain con-
stantly on the container (10), but is left on the pouring
stage, whereas for limitation of a slider unit (25) op-
erable by the piston/cylinder unit (30) and opening
or closing a pouring channel (14a) a stroke limitation
bolt (56) is provided, whereas the equipment for the
maintenance with at least one tool magazine (65,
66), with at least one replacement part magazine
(67) and with at least a robot (60) provided with an
automatic grip changing system (61) and atleastone
operationally connected to a control unit (75) being
provided and one piston/cylinder unit (30) for open-
ing and closing the sliding closure (20) are provided,
whereas the robot (60), with the magazines (65, 66,
67) with the tools or replacement parts surrounding,
the latter is disposed within a robot cell (62) defined
by protective enclosures (63), the control unit (75)
operationally connected to the robot (60) being dis-
posed with an operator panel (89) outside of the robot
cell (62), whereas for the maintenance the robot (60)
is able to automatically detect the exact position of
the container (10) or of the sliding closure (20), a
piston/cylinder unit (30) which can be brought by the
robot (60) from a repository (70) to the sliding closure
(20), is mountable on the sliding closure (20) and
connected to a pressure source, whereas by means
of the robot (60) the stroke limitation bolt (56) is also
engaged with or disengaged from the driving rod
(27), and that depending on the condition of the in-
dividual components, if need be, to be replaced, can
grip the tools or replacement parts from the maga-
zines (65, 66, 67) surrounding it and perform clean-
ing operations, dismantle components and replace
or reinstall the same.

Method according to Claim 1, characterised in that
in addition a flushing coil fitted in the container (10)
directly next to the outlet (14) can be changed by
means of the robot (60).

Method according to Claim 1 or 2, characterised in
that a camera can be coupled to the automatic grip
changing system (61) for automatic detection and
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calibration of the container and sliding closure posi-
tion.

Method according to any of the Claims 1 to 3, char-
acterised in that a mobile cover removal device (40)
is disposed on the side of the ladle (10) opposite the
robot (60) which is held by a rod (43) on a carriage
(45), the carriage (45) being adjustably guided over
rails (41, 42) extending next to the ladles (10).

Method according to any of the Claims 1 to 4, char-
acterised in that for cleaning the pouring channel
by means of the robot (60) oxygen lances can be
removed from the tool magazine (66) and be intro-
duced into the pouring channel (14a), after an ex-
amination of its length the respective lance being
moveable either back to the tool magazine (66) or
to a waste container.

Method according to any of the Claims 1 to 5, char-
acterised in that replacement parts, such as spout
covers (26) and securely fixed closure plates (23) of
the sliding closure (20), covers (16) for the container
outlet (14), flushing cones, breakthrough safety de-
vices or ceramic rings for the application of mortar
by means of the robot (60) can be conveyed by
means of a mortar station to an intermediate repos-

itory.

Method according to any of Claims 1 to 6, charac-
terised in that by means of the robot (60) an imple-
ment for checking a measuring coil fitted in the region
of the container outlet (14) for establishing waste can
be connected to a connector on the container side,
the control unit (75) delivering a start signal to an
evaluation implement of the measuring coil and re-
ceiving a result from the latter.

Method according to any of Claims 2 to 7, charac-
terised in that in order to check the state of the
components the robot cell (62) can be entered via a
door (76) that can be locked during use of the robot,
the scenario of the component removal and fitting to
be implemented by the operator being entered on
the operator panel (89) after the door has been
locked again, and the selected, preprogrammed
work process being started.

Revendications

1.

Procédé de maintenance d’une fermeture coulissan-
te (20) montée sur le bec de coulée d’'un récipient
(10) pour bain de fusion,

la fermeture coulissante (20) présentant une partie
(21) de logement munie d’'une plaque (23) de ferme-
ture réfractaire introduite a I'intérieur, ainsi qu’un ca-
dre (22) de logement qui est muni d’'un ensemble
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coulisseau (25) mis en tension de maniére amovible
a l'intérieur et dans lequel est introduite une plaque
(24) de fermeture réfractaire, a laquelle est raccor-
dée une douille (26) de bec de coulée réfractaire, le
déplacement linéaire de 'ensemble coulisseau (25)
se produisant au moyen d’un ensemble piston/cylin-
dre (30) qui, contrairement a la fermeture coulissante
(20), reste non pas sur le récipient (10) mais sur la
plate-forme de coulée, un boulon (56) de limitation
de course permettant de limiter la course d’'un en-
semble coulisseau (25) pouvant étre actionné par
I’ensemble piston/cylindre (30) et ouvrant ou fermant
un canal de coulée (14a),

l'installation de maintenance d’au moins un magasin
(65, 66) d’outils présentant au moins un magasin
(67) de pieces de rechange et au moins un robot
(60) muni d’'un systéme (61) de changement de pré-
hension automatique et reli¢ de maniére fonction-
nelle a une commande (75), ainsi qu'un ensemble
piston/cylindre (30) propre pour ouvrir et fermer la
fermeture coulissante (20), le robot (60) accompa-
gné des magasins (65, 66, 67) pour outils ou piéces
de rechange étant agencé a l'intérieur d’'une cellule
robot (62) limitée par des barriéres (63) de protec-
tion, et la commande (75) reliée de maniére fonc-
tionnelle au robot (60) et munie d’'un panneau (89)
de commande étant agencée a 'extérieur de la cel-
lule robot (62).

Le robot (60), en vue de la maintenance, détecte
automatiquement la position exacte du récipient (10)
ou de la fermeture coulissante (20), améne 'ensem-
ble piston/cylindre (30) de l'installation de mainte-
nance d’'un rangement (70) a la fermeture coulissan-
te (20) pour 'assembler a la fermeture coulissante
(20) et le raccorde a une source de pression, le bou-
lon (56) de limitation de course venant également
en prise avec la barre (27) de poussée ou étant dé-
solidarisé de celle-ci au moyen du robot (60) puis,
en fonction de I'état des différents composants qui
sont éventuellement a remplacer, saisissant les
outils ou pieces de rechange dans les magasins (65,
66, 67) qui I'entourent et mettant en oeuvre le travail
de nettoyage, le démontage de composants ainsi
que le remplacement ou le remontage.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’un cone de lavage monté a proximité directe
de la sortie (14) dans le récipient (10) est en outre
également remplacé au moyen du robot (60).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’une caméra estaccouplée au systéme (61)
de changement de préhension pour la détection ou
I’étalonnage automatique de la position de la ferme-
ture coulissante ou du récipient.

Procédeé selon I'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce qu’un dispositif (40) d’ex-



13 EP 2 056 983 B1

traction de douille mobile est agencé sur le coté op-
posé au robot (60) de la poche (10) de coulée et
maintenu par l'intermédiaire d’une tige (43) sur un
chariot (45), le chariot (45) étant guidé de maniére
réglable sur des rails (41, 42) qui s’étendent a coté
de la poche (10) de coulée.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a4, caractérisé en ce que, a l'aide du robot (60),
des lances a oxygéne sont retirées du magasin (66)
d’outils et sont introduites dans le canal de coulée
(14a) afin de procéder a son nettoyage, la lance res-
pective étant amenée, suite a une vérification de sa
longueur, soit a nouveau dans le magasin (66)
d’outils soit dans un récipient a déchets.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a5, caractérisé en ce que des piéces de rechan-
ge, telles que des douilles (26) de bec de coulée et
des plaques (23) de fermeture fixes de la fermeture
coulissante (20), des douilles (16) pour la sortie (14)
de récipient, des cones de lavage, des dispositifs de
protection anti-rupture ou des bagues en céramique
sont conduites au moyen du robot (60) a travers une
station de mortier afin d’étre enduites de mortier, puis
sont acheminées jusqu’a un rangement intermédiai-
re.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a6, caractérisé en ce qu’un appareil de vérifica-
tion d’une bobine de mesure installée dans la zone
de la sortie (14) de récipient et destinée a déterminer
la présence de crasse, est branché sur un connec-
teur cbté récipient au moyen du robot (60), la com-
mande (75) fournissant un signal de démarrage a
un appareil d’évaluation de la bobine de mesure et
recevant un résultat en provenance de ce dernier.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 7, caractérisé en ce qu’il est possible, pour
vérifier I'état des composants, de pénétrer dans la
cellule robot (62) par une porte (76) pouvant étre
verrouillée pendant I'utilisation du robot, I'opérateur
entrant le scénario de démontage et de montage a
mettre en oeuvre depuis le panneau (89) de com-
mande, une fois la porte a nouveau verrouillée, et
démarrant l'opération préprogrammeée sélection-
née.
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